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ADVANTAGE - The process enables thin layers to be applied to textile prods., so that they can be hot adhered onto e.g. vehicle 



c 



(§) BUNDES REPUBLIK @ Offenlegungsschrift 

D E UTS CH LAND @ D£ 3640906 A1 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



Aktenzeichen: 
Anmeldetag: 
Off enlegungstag : 



P36 40 906.5 
29.11.86 
1. 6.88 



(§j) Int-CI.*: 

B 05 D 1/10 

B 05 B 7/20 
C09D 5/03 
C09D 5/46 



< 

s 

U 



@ Anmefder: 


@ Erfinder: 


UTP SchweiBmaterial GmbH & Co KG, 7812 Bad 


Huhne, Erwin Dieter, 7801 Schallstadt, DE 


Krozingen, DE 




® Vertreter: 




Ratzel, G., Dipl.-Chem. Dr.rer.nat, Pat.-Anw., 6800 




Mannheim 


* 



@ Verfahren zum Auftragen von losungsmittelfreien Kunststoffen auf betiebige Unterlagen durch 
Flammspritzbeschichtung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auftragen von 
losungsmittelfreien Kunststoffen, insbesondere von kle- 
benden Kunststoffen auf betiebige Unterlagen durch 
Flammspritzbeschichtung, wobei die Kunststoffe in Puh/er- 
foim durch an sich bekannte Flammspritzvorrichtungen im 
schmelzplastischen Zustand aufgespritzt werden. Dabei 
kann der Auftrag durch Langenvariierung der Flamme der 
Flammspritzvonichtung geregert bzw. gesteuert werden. Es 
kann ferner die Temperatur der austretenden Kunststoffpar- 
tike! durch die Regelung bzw. Steuerung der Geschwindig- 
kert und/oder der Menge des aus einer Ringduse (98) austre- 
tenden Kuhlgases bewirkt werden. 
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Fig. 5 




BUNDESDRUCKEREI 04.88 808822/387 



10/60 



c c 

OS 36 40 906 



l 

Patentanspruche serstoff, Sauerstoff und Druckluft als Beschleuni- 

gergas eingesetzt wird 

1. Verfahren zum Auftragen von Idsungsmittelfrei- 16. Verfahren nach Anspruch 1 - 15, dadurch ge- 
en Kunststoffen auf beliebige Unterlagen durch kennzeichnet, dafl als Kuhlgas Luft und/oder Stick- 
Flammspritzbeschichtung, dadurch gekennzeich- 5 stoff und/oder Kohlendioxid und/oder Argon und/ 
net, dafi die Kunststoffe in PuJ verform durch an oder Helium eingesetzt wird 

sich bekannte Flammspritzvorrichtungen im 17. Verfahren nach Anspruch 1 — 16, dadurch ge- 

schmelzplastischenZustand aufgespritzt werden. kennzeichnet, daB die Temperatur der austreten- 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- den Kunststoffpartikel durch die Regelung bzw. 
zeichnet, dafi der Auftrag mittels einer Flamm- 10 Steuerung der Geschwindigkeit und/oder der Men- 
spritzpistole erfolgt ge des aus beispielsweise der Ringduse (96) austre- 

3. Verfahren nach Anspruch 1 -2, dadurch gekenn- tenden KOhlgases bewirkt wird 
zeichnet, dafi Jdsungsmittelfreie kJebende Kunst- 
stoffe in Pulverforra eingesetzt werdea Beschreibung 

4. Verfahren nach Anspruch 1 -3, dadurch gekenn- 15 

zeichnet, dafi der Auftrag durch Langenvariierung Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auftragen 
der Flamme der Flammspritzvorrichtung geregelt von losungsmittelfreien Kunststoffen auf beliebige Un- 
bzw. gesteuert wird terlagen durch Flammspritzbeschichtung. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 -4, dadurch gekenn- Das technische Problem zum Auftragen von ldsungs- 
zeichnet, dafi die Beschleunigung der Kunststoff- 20 mittelfreien oder I6sungsmittelarmen Kunststoffen auf 
teilchen, insbesondere der Kunststoffbasiskleber- beliebige Unterlagen, beispielsweise auf Textilien, 
teOchen an der Flammspritzvorrichtung derart ein- Kunststoff schaum, Pappe oder Papier, ferner auf Glas 
gestelltwird dafi die Teilchen mit hoher kinetischer und Kunststoffe ist bis jetzt auf befriedigende Weise 
Energie auf die Unterlagen (= Substrat) unter so- nicht gelost 

fortiger Festhaf tung auftreffen, 25 Man kennt zwar zur Erreichung des gewunschten 

6. Verfahren nach Anspruch 1 -5, dadurch gekenn- Zwecks die Anwendung von Spray und Heifiluft, bei- 
zeichnet, daB die Flamme der Flammspritzvorrich- spielsweise unter Anwendung der sogenannten Puder- 
tung derart eingestellt wird dafi esauchbei an sich maschine, jedoch konnte bisher kein befriedigender 
leicht entflammbaren Substraten zu keinerlei Ab- Auftrag erreicht werdea 

brandpbanomenenkommt 30 So ist es beispielsweise erwunscht, ein solches Auf- 

7. Verfahren nach Anspruch 1—6, dadurch gekenn- trags verfahren der eingangs genannten Gattung zu 
zeichnet dafi die Flamme der Flammspritzvorrich- schaffen, bei dem es mdglich ist, Kunststoffteilchen, ins- 
tung derart eingestellt wird dafi es zu keinerlei besondere sogenannte Kunststoffbasiskleberteilchen in 
Verdampfungserscheinungen der Kunststoffbe- beliebigen, insbesondere in sehr dunnen Schichtstlrken 
standteile kommt 35 auf die Unterseite von Textilprodukten, insbesondere 
a Verfahren nach Anspruch 1 - 7, dadurch gekenn- von Samtflachen, aufzugeben, so dafi nachtraglich eine 
zeichnet, dafi der Abstand zwischen Flammenende Hitzeverklebung mit beispielsweise Karosserieteilen 
und Substrat so eingestellt wird dafi das gegebe- vonAutomobilenmoglichist 

nenfalls sehr temperaturempfmdliche Substrat Weitere Aufgabenaspekte der vorliegenden Anmel- 
nicht beschadigt, angeschmolzea zerstort oder ver- 40 dung ergeben sich aus den folgenden Darlegungen 
formtwird Die der vorliegenden Erfindung zugrunde liegende 

9. Verfahren nach Anspruch 1 -8, dadurch gekenn- Aufgabe wird erfindungsgemafi gemafi den Inhalten der 
zeichnet, daB die Flammspritzvorrichtung mit einer beiliegenden Patentanspruche gelost, die hiermit zum 
deMnierten Geschwindigkeit Qber das Substrat hin- Gegenstand der Gesamtoff enbarung gemacht werdea 
weggefuhrt wird 45 Es ist insbesondere Oberraschend mit welcher Sicher- 

10. Verfahren nach Anspruch 1-8, dadurch ge- heit und Schnelligkeit ein Kunststoh^artikelauftrag, ins- 
kennzeichnet, dafi bei stillstehender MOndung der besondere Kuaststoffldeberpartikelauftrag, unter An- 
Flammspritevorrichtung das Substrat mit analoger wendung der Flammspritzvorrichtungen auch auf hoch- 
Geschwindigkeit unter der MOndung bewegt wird brennbare Unterlagen, beispielsweise auf dQnnes Pa- 
ll. Verfahren nach Anspruch 9-10, dadurch ge- 50 pier, sogar auf Schreibmaschinenpapier bewirkbar ist 
kennzeichnet, dafi beide Bewegungen Qberlagert Eine bevorzugtermaflen anzuwendende Flamm- 
werden. gegebenenfalls unter Einsatz von Indu- spritzpistole wird im folgenden beschrieben und anhand 
strierobotern zur Reproduzierbarkeit der Parame- der beiliegenden Figuren erlautert 

ter unter Bewirkung der gewunschten Beschich- Dabei zeigen die Figuren eine spezielle AusfQhrungs- 
tung, Qualitat, Schichtstarke und Gleichmafiigkeit 55 form einer Flammspritzvorrichtung, bei der zwei ver- 
der Partikeiablagerung. schiedene Kunststoffpulver zugef Qhrt werden kfinnea 

1Z Verfahren nach Anspruch 1-11. dadurch ge- Es ist fur den Fachmann ohne weiteres einsehbar, dafi 
kennzeichnet, dafi Auftragsschichtstarken zwi- eine entsprechend vereinfachte Vorrichtung unter Weg- 
schen 80 und 120 am zum Zwecke einer optimalen lassung der Zufuhrungsmdglichkeit eines zweiten Pul- 
Wirtschaftlichkeit erzielt werdea go vers in analoger Weise zur DurchfOhrung des erfln- 

13. Verfahren nach Anspruch 1-12, dadurch ge- dungsgemafien Verfahrens einsetzbar ist 
kennzeichnet, dafi als Brenngaskombination Pro- Es zeigen: ^ 

pan, Sauerstoff und Druckluft eingesetzt wird Fig. 1 eine Prinzipdarstellung einer Vorrichtung mit 

14. Verfahren nach Anspruch 1-12, dadurch ge- externer Pulvennischung 

kennzeichnet, dafi als Brenngaskombination Acety- 65 Fig. 2 eine Prinzipdarstellung einer Spritzpistole mit 
lea Sauerstoff und Druckluft eingesetzt wird interner Pulvennischung, 

15. Verfahren nach Anspruch 1 - 12, dadurch ge- Fig. 3 schematisch eine Spritzpistole mit integriertem 
kennzeichnet, dafl als Brenngaskombination Was- Pulverfordersystem, 
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Fig. 4 schematisch eine Spritzpistole, bei welcher 
nach dem Sanduhr-Prinzip eine Mischkomponente zu- 
fQhrbar ist 

Fig. 5 schematisch eine Ansicht auf die SpritzdQse in 
Blickrichtung VgemaB Fig. 3. 

Fig. 1 zeigt eine Spritzpistole 2 mit einem Handgriff 3, 
einem Brennerkopf 4 sowie AnschJflssen 5, 6 fur Brenn- 
gas bzw. Heiz-Sauerstoff. Druck und Menge von Brenn- 
gas und Sauerstoff lassen skh in gewohnter Weise mit- 
tels Reglern 7, 8 vorgeben, wobei aus Flaschen 9, 10 der 
Sauerstoff bzw. das Brenngas, und zwar Azetylen oder 
Propan oder Wasserstoff Qber Schlauche bzw. Leitun- 
gen 11, 12 zufuhrbar sind Die Spritzpistole 2 enthalt ein 
Regulier- und Absperrventil 13 fOr das zugefQhrte 
Brenngas und den Sauerstoff. 

Der Spritzpistole 2 wird feraer fiber eine Leitung 14 
Druckgas, insbesondere Druckluft, zugefQhrt Ober ei- 
nen Wasser- und Olabscheider 16 erfolgt die Reinigung 
des Druckgases, das Qber einen vorgeschalteten Regler 
18 eingestellt wird Das Ober die Leitung 14 zugefQhrte 20 
Druckgas umhQllt, wie nachfolgend noch zu erlSutera 
sein wird, das aus der SpritzdQse bzw. dem Brennerkopf 
4 zentral austretende Pulvergemisch. 

Die Spritzpistole 2 enthalt einen gemeinsamen An- 
schlufi 20, an welchem ein ZweiwegestQck 22 ange- 25 
schlossen ist Am ZweiwegestQck 22 ist eine Leitung 24 
und einen AnschhiB 25, durch welche Kunststoffpulver 
zugefQhrt wird, und eine Leitung 26 sowie mit einem 
Anschlufi 27 fur eine Mischkomponente angeschlossen. 



Spritzpistole befindltche Mischkammer eingeleitet, urn 
das Gemisch aus Kunststoffpulver und Mischkompo- 
nente zum Brennerkopf 4 und aus dessen Pulverboh- 
rung auf das zu beschichtende Bauteil zu spritzen. Ober 
einen Regler 62 wird erfindungsgemaB das Pulvertrans- 
portgas eingestellt Die erfindungsgemaBe Spritzpistole 
enthalt ferner ein Hauptabsperrventil 64 fQr Brenngas, 
Sauerstoff sowie internes- und extern es Pulvertrans- 
portgas. 

Fig. 3 zeigt eine wesentliche Ausgestaltung, bei wel- 
cher die Mischkomponente in einem PulverbehaJter 65 
enthalten ist, der Qber einen ModulanschluBkopf 66 
oben auf der Spritzpistole 2 angeordnet ist Am An- 
schluBkopf 66 befindet sich ein PuJverabsperrhebel 68 
ft und mit einem Riegel 70 erfolgt die Verriegelung des 
ModulanschluBkopfes 66. Ggfs. kann an der Spritzpisto- 
le 2 auch ein Elektromagnetvibrator 72 angeordnet sein. 
Schliefilich ist noch ein Hitzeschild 74 im Frontbereich 
der Spritzpistole 2 angeordnet 

Der Brennerkopf 4 enthalt einen Anschlufiadapter 76 
fQr eine gasmischende KunststoffspritzdQse 7& Es sind 
ferner ein Blindring 80 sowie eine DQsenpreBschraube 
82 und schlieBlich eine umgebende Oberwurfschraub- 
hQIse 84 zu erkennen, mittels welcher per Hand die 
Bef estigung an der Spritzpistole 2 erfolgt 

Fig. 4 zeigt eine Ausfflhrungsform, welche grundsatz- . 
lich der von Fig. 2 entspricht, wobei hier nur die demge- 
genQber znsatzlichen Maflnahmen erlfiutert werden. 
Zwischen den Brennerkopf 4 und der Spritzpistole 2 ist 



FOr das Kunststoffpulver ist ein erstes Fordersystem 28 30 eine Dosiereinheit 86 mit einem PulverbehaJter 88 ange- 



und fQr die Mischkomponente ein zweites Fordersystem 
30 vorgesehen. Das erste Fdrdersystera enthalt ein Re- 
gel- und Steuergerit 32, das oben auf einem Behalter 34 
fQr das Kunststoffpulver angeordnet ist In den einen 
Wirbel-Sinterboden 26 aufweisenden Behalter 34 ragt 
eine Pulverforderpumpe 38. Sowohl dem Regel- und 
Steuergerat 32 als auch dem Behalter 34 wird Druckgas, 
und zwar insbesondere Druckluft, zugefQhrt, wobei wie- 
denim Qber Wasser- und Olabscheider 16 und Regel- 
v entile 40, 42 die Druckluft einsteDbar ist Das zweite 
Fdrdersystem 30 wird aus einer Flasche 44 mit Stkkstoff 
oder Argon gespeist, und zwar Qber einen Regler 46. 
Ferner ist eine Steuereinheit 48 mit einem Pulverforde- 
rer vorgesehen, welchem ein Pulverbehalter 50 fur die 



35 



40 



koppelt In dem PulverbehaJter 88 der Pulverdosierein- 
heit 86 kann eine weitere Mischkomponente, wie z.B. 
grobkdrniges Wolframkarbtd oder Eiektrokorund nach 
dem Sanduhr-Prinzip in die Heizflamme und die aus der 
SpritzdQse bzw. dem Brennerkopf 4 austretenden Pul- 
ver eingebracht werden. Am Boden des Behalters 88 
befindet sich eine Dosier- und Absperrscheibe 90 ent- 
sprechend deren Stellung das Purver Qber das Einlauf- 
rohr 92 nach dem Sanduhr-Prinzip eingebracht werden 
kann. Der Behalter 88 weist oben einen Deckel 94 zum 
NachfQUen von Pulver auf. Die Einheit 86 kann in Rich- 
tung der Pfeile H bzw. V horizontal bzw. vertikal be- 
zQglich der Spritzpistole 2 und folgtich auch des Bren- 
nerkopfes 4 in der erforderlichen Weise eingestellt wer- 



Mischkomponente, wie zB. Metall- oder -Keramikpul- 45 den. 
ver, nachgeschaltet ist Ober das Pulverfordersystem 52 Hg. 5 zeigt schematisch eine Ansicht des Brenner- 
und die Leitung 26 gelangt die Mischkomponente zu kopfes in Blickrichtung VgemaB Fig. 3. Von der Spritz- 
dem oben genannten ZweiwegestQck 22. Mit den beiden duse 78 ist gut die zentrale Pulverbohrung 95 zu erken- 
eriauterten Fdrdersystemen 28, 30 kdnnen das Kunst- nen, welche radial beabstandet von einer koaxialen DQ- 
stoffpulver und die Mischkomponente jeweils unabhan- 50 senanordnung 96 umgeben ist Diese DQsenanordnung 
gig voneinander eingestellt werden. 96 ist hier als ein Ringkanal ausgebildet Durch die Du- 

F1g.2 zeigt eine Ausfuhrungsform, bei welcher das senanordnung 96 strdmt das Druckgas fQr die SpritzdQ- 
Kunststoffpuiver und die Mischkomponente innerhalb senkQhlung sowie zur Tempera turvorgabe aus. Radial 
der Spritzpistole 2 gemischt werden. Die Spritzpistole 2 auBen sind schlieBlich eine Anzahl von Bohrungen 98 
enthalt einen Anschlufikopf 54, an welchen ^eparat die 55 fQr die Heizflamme zu erkennen. Aufgrund der DQsen- 
Leitung 24 fQr das Kunststoffpulver und die Leitung 26 anordnung 96 und die ZufQhrung von Druckgas erfolgt 
fQr die Mischkomponente angeschlossen sind Ober die die KQhlung der SpritzdQse. In Abhangigkeit vom 
Leitungen 11, 12 und 14 folgt wiederum die Zufuhr von Schmelzpunkt des verwendeten Kunststoffes wird 
Brenngas, Sauerstoff sowie Druckgas. Die Fdrdersyste- durch die Steuerung der Druckgasmenge zwischen dem 
me und Regler usw. sind hier der Etnfachheit halber 60 aus der zentralen Pulverbohrung 95 austretenden Pul- 
nicht dargestellt Das Druckgas fQr die SpritzdQsenkQh- vergemisch und Transportgas und den auBen ringfdr- 
lung wird hierbei nicht unmittelbar dem Brennerkopf, mig angeordneten Heizflammen die Temperatur des da- 
sondern an dem AnschluB 56 der Spritzpistole 2 zuge- zwischen aus der ringformigen DQsenanordnung 96 
fUhrt Die Spritzpistole enthalt ferner einen weiteren axial austretenden Gas bzw. Luftstromes erfindungsge- 
AnschluB 58 fQr eine Leitung 60, Qber welche separates 65 maBgeregelt 

Pulvertransportgas, und zwar insbesondere Druckluft, Erganzend zu den Offenbarungen der Inhalte der An- 
zufQhrbar ist Dieses Pulvertransportgas wird intern spriiche ist festzuhalten, daB dann^ wenn die Flamme 
Qber eine DruckdQse in die erfindungsgemaB in der reduzierend wirken soli, ein Gemisch aus Wasserstoff 
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und Sauerstoff zusammen mit Druckluft aJs BeschJeuni- Vorgeformte Bauteile aus PreBteilen fQr Fahrzeug- 
gergas eingesetzt wird auskleidungen werden vorteflhafterweise ebenfalls zum 

Speziell zur beiliegenden Fig. 5 ist festzustellen: Aus nachfolgenden Oberkleben von Textilien, Kunststoffen, 
derRingduse96tretendieKQhlgase,z^.Luft,Stickstoff Schaumstoffen und dergieichen mittels definierten 
in der Regel bei Baumtemperatur, bei besonderen Ver- 5 Flammspritztechnologien aufgetragen. 
haltnissen jedoch auch Temperaturen, die nach oben 
und unten variierbar sindL aus. 

Es ist auch mdglich, aus der RingdQse 96 Stickstoff 
austreten zu lassen, der kurz zuvbr nocfa im flQssigen 
Zustand sich befand oder KohlensSure, die kurz zuvor 10 
sich noch im festen Aggregatzustand befand 

Aus den auBeren RingdQsen 97 tritt das glQhende 
Heizgas, also die Flamme aus, die beispielsweise aus 
einem gluhenden Gemisch von Acetyien und Sauerstoff 
besteht J5 

Es sei festgehalten, daB sich das erfindungsgemaBe 
Verfahren nicht in jedem Fall eines KQhlgasschutzman- 
teis bedienen mufl. 

Das losungsmittelfreie (oder gegebenenfalls ldsungs- 
mittelarme) Kunststoffpulver, insbesondere Kunststoff- 20 
kleberpulver tritt aus der zentralen Pulverbohmng 95 
(Fig. 5) aus. 

FQr den Pufvertransport mit integriertem und/oder 
externem Pulvertransportsystem kdnnen in Abhangig- 
keit von der chemischen Zusammensetzung des Pulvers 2s 
alle, den an sich dem Stand der Technik bekannten Indu- 
striegasen eingesetzt werden, insbesondere z. B. Druck- 
luft, Stickstoff, Argon, Helium und in Sonderftllen Was- 
serstoft 

Zum Erreichen der erfindungsgemaBen Effekte: 30 

Im Zentrum der Spritzduse befindet sich die Bohrung, 
z, B. eine Zylinderbohrung, aus der die vorgenannten 
Pulvertransportgase mit dem zu fdrdernden Pulver aus- 
treten, die in der Regel aus zahlreichen EinzeldOsen be- 
steht, die insgesamt einen Ring bilden und aus denen das 35 
sehr heiBe Heizgas austritt (Flammenentstehung, z. B. 
3200°Q : 

Dazwischen befindet sich ein endloser Ringkanal, aus 
dem KQhlgas austritt, z. R Luft, Stickstoff oder Edelgase 
(kein Sauerstoff), die verhindern, daB die Flamme zum 40 
Verbrennen der Pul verpartikel beitragt 

Der Erfindung liegt also auch die Aufgabe zugrunde, 
daB insbesondere aus Umwelt- und GesundheitsgrGn- 
den neue Technologien entwickelt werden mfissen, bei 
denen man Idsungsmittelfreie Kleber auf Kunststoffba- 45 
sis auf praktisch beliebige Substrate spritzen kann. 

Als Beispiel der technologischen Anwendung ware zu 
nennen: Beschichtung von Formteilen aus Karton, PreB- 
teiien auf Kunststoffbasis und Textilien, wie z.B. 
Schaumstoffe in der Automobilindustrie. Dies waren 50 
z. B. Ablagea schalldampf ende Schaumstoffe und Fahr- 
zeuginnenverkleidungea die nach dem Beschichten mit 
ldsungsmittelfreiem Kunststoffbasiskleber durch Er- 
warmen und durch Druck auf Stahlbleche, Holz oder 
andere Tragerwerkstucke aufgeklebt werden. 55 

Ein weiteres Ausffihrungsbeispiel zur Anwendung 
ware Samt fur die Auskleidung von exklusiven Fahr- 
zeuginnenraumen (Auskleidungsmaterial des Fahrzeug- 
innenraumes = Samt). 

Die Rflckseite der Textilien wird nach der vorbe- 60 
schriebenen Technologie mit ldsungsmittelfreiem 
Kunststoffbasiskleber beschkhtet Die Form der Flache 
wird nachfolgend ausgestanzt oder ausgeschnitten und 
unter Verwendung von Teraperatur und Druck auf die 
auszukleidende Flache aufgeklebt 65 

Nach der gleichen Technik werden z. B. Motorhau- 
ben von Fahrzeugen mit Schaumstoffen zum Zwecke 
derGerauschdampfung aufgeklebt 
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